® 



J 



Europaisches Paten tarn t 
European Patent Office 
Office europeen des brevets 




@ Veroffentlichungsnummer: 0 657 578 A1 
EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG 



@ Anmeldenummer : 94810702.4 
(22) Anmeldetag : 06.12.94 



© Int. CI. 6 : D21C5/02 



(§) Prioritat : 07.12.93 CH 3644/93 

@ Veroffentlichungstag der Anmeldung : 
14.06.95 Patentblatt 95/24 

@ Benannte Vertragsstaaten : 

AT BE CH DE DK ES FR GB IT U NL SE 

© Anmelder: PAPIERFABRIK UTZENSTORF AG 
CH-3427 Utzenstorf (CH) 

@ Anmelder : Dr. W. Kolb AG 
Maienbeunnenstrasse 1 
CH-8908 Hedingen (CH) 



(72) Erfinder : Schmld, Harald 
J.-Hochstrasserweg 27 
CH-3427 Utzenstorf (CH) 
Erfinder : Wankmuller, Siegfried 
J.-Hochstrasserweg 27 
CH-3427 Utzenstorf (CH) 
Erfinder : Dale-Kolb, Esther 
Allmendstrasse 10b 
CH-8142 Uitikon-Waldegg (CH) 
Erfinder : Schwinger, Klaus, Dr. 
Am Muhlweiher 14 
D-92242 Hirschau (DE) 

(74) Vertreter : Hug Interlizenz AG 
Nordstrasse 31 
CH-8035 Zurich (CH) 



Altpapier (AP) 







@ Verfahren zur Aufbereitung von Altpapier fur die Paplerproduktion. 

@ Bei einem Verfahren zur Aufbereitung von 
Altpapier fur die Papierproduktion, bei weichem 
Verfahren in einem ersten Schritt Altpapier, 
welches zu einem Oberwiegenden Teil aus 
Haushaltssammelware bzw. aus den Sorten A 
bis D der Liste der Deutschen Standardsorten 
(nach VDP) besteht, unter Zugabe von Dein- 
king-Chemikalien (DC) in einem Pulper oder 
einer Trommel aufgelost und die Druckfarbe 
abgelost und dispergiert wird, und in einem 
zweiten Schritt die Druckfarbenpartikel mittels 
Flotation aus der AJtpapierstoff-Suspension 
entfernt werden, wird ein hohe Qualitat des 
Faserstoffes bei gieichzeitiger Reduzierung des 
Aufwandes an Chemikalien und der Anlage da- 
durch enreicht, dass die Auflosung im Pulper im 
Hochkonsistenzbereich mit einer Feststoffdich- 
te grosser 10 % erfolgt, dass die Auflosung und 
die Flotation im Neutralbereich mit einem 
pH-Wert zwischen 6,5 und 8,8 ohne Verwen- 
dung Fettsauren bzw. Seifen durchgefuhrt wer- 
den, und dass die Deinking-Chemikalien (DC) 
zum Oberwiegenden Teil aus nichtionogenen 
Tensiden bestehen. 
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Die vorliegende Erf indung bezieht sich auf das Gebiet der Papierherstellung. Sie betrifft ein Verfahren 
zur Aufbereitung von AJtpapier fur die Papierproduktion, bei welchem Verfahren in einem ersten Schritt Altpa- 
pier, welches zu einem uberwiegenden Teil aus Haushaltssammelware bzw. aus den Sorten A bis D der Liste 
der Deutschen Standardsorten (nach VDP) besteht, unter Zugabe von Deinking-Chemikalien aufgelost und 
5 die Druckfarbe abgelost und dispergiert wird, und in einem zweiten Schritt die Druckfarben parti kel mittels Ro- 
tation aus der Altpapierstoff-Suspension entfernt werden. 

Ein solches Verfahren ist aus dem Stand der Technik bekannt 

STAND DER TECHNIK 

10 

Bei der Aufbereitung von Altpapier fur die Papierproduktion haben sich unterschiedliche Verfahren, ins- 
besondere zum Entfernen der Druckfarbe ( a Deinking u ) bewahrt. Die Auswahl des jeweiligen Verfahrens richtet 
sich beispielsweise nach derQualitatdes zur Verfugung stehenden Altpapiers. Um in diesem Zusammenhang 
eine einheitliche Bewertung zu ermoglichen, wird Altpapier in unterschiedliche Sorten eingeteilt. Eine mogliche 

15 Einteilung ist die vom Verband der Deutschen Papierindustrie (VDP) aufgestellte Liste der Deutschen Stan- 
dardsorten, die eine Unterteilung in 5 Sortengruppen (untere, mittiere, bessere, krafthaltige und Sondersorten) 
vorsieht. Bei den unteren Sorten der ersten Gruppe, die mit den Buchstaben A-D gekennzeichnet sind, f inden 
sich vor allem diejenigen Altpapiere, die auch als Haushaltssammelware bezeichnet werden. 

Die Haushaltssammelware (Sorte B10 Oder A00), die beispielsweise zu 70 % aus Zeitungen und zu 30 % 

20 aus lllustrierten besteht, wird ublicherweise mit einem Flotations-De in king- Verfahren in "alkalischer Fahrwei- 
se" (pH-Wert > 1 0)aufbereitet. Bei diesem Verfahren wird das Altpapier zunachst in einem Pulper Oder einer 
Auf losetrommel (bei Stoffdichten im Bereich von 4-18 %) unter Zugabe von Deinking-Chemikalien aufgelost. 
Zur Ablosung und Dispergierung der Druckfarbe helfen dabei als Deinking-Chemikalien Natronlauge und Fett- 
sauren bzw. Seifen. Zusatzlich wird Wasserstoffperoxid zugegeben, um die Vergilbung des holzhaltigen Fa- 

25 seranteils durch das alkalische Milieu zu vermindern. Zur Stabilisierung des Wasserstoffperoxids werden zu- 
satzlich Wasserglas und Komplexbildner eingesetzt. Die abgeldsten und dispergierten Druckfarbe nparti kel 
werden nach mehreren zwischengeschalteten Reinigungsund Sort ierschrit ten anschliessend durch Flotation, 
d.h. durch Ankopplung an Luftblasen, ausgetragen. 

Die alkalische Fahrweise beim Flotations-Deinking-Verfahren hat neben unbestreitbaren Vorteilen wie ei- 

30 nem hohen Weissgrad jedoch erhebliche Nachteile: 

- es werden grosse Mengen von Chemikalien benotigt, die hohe Kosten und eine starke Belastung des 
Kreislaufwassers und des Abwassers verursachen 

- da zur Kompensation der alkali-bedingten Vergilbung gleichzeitig gebieicht werden muss, lassen sich 
Deinkingund Bleichen im Verfahren nichtvoneinandertrennen unddamit auch nichtgetrenntoptimieren 

35 - der gesamte Deinking-Prozess hangt stark von der im Prozesskreislauf vorhandenen Ca^-Konzentra- 

tion ab 

- Storstoffe werden bereits wahrend der Auf losung soweit zerkleinert, dass sie spater nur schwer ausge- 
schieden werden konnen 

- wahrend der Aufbereitung im alkalischen Milieu werden klebende Substanzen (Etiketten- und Kuvert- 
40 kleber etc.) gelost, aus denen spater nach eventuellen Fallungsreaktionen Stickies gebildet werden, die 

den Aufbereitungs- bzw. Papierproduktionsprozess storen konnen. 

- durch die alkalische Faserstoffaufbereitung wird die Festigkeit der Einzelfaser stark geschwacht. 
Andererseits ist man bei besseren Altpapiersorten bereits dazu ubergegangen, das Flotations-Deinking- 
Verfahren anstelle der alkalischen in einer "neutralen", d.h. nicht-alkalischen Fahrweise durchzufuhren. Bei 

45 der neutralen Fahrweise wird insbesondere auf die Verwendung von Natronlauge als Deinking-Chemikalie 
verzichtet. Stattdessen werden andere, geringer dosierte Chemikalien eingesetzt, die gleichermassen die Ab- 
losung und Dispersion der Farbteilchen und deren Ankopplung an die Luftblasen en bei der Flotation vermitteln. 

Obgieich mit der Aufbereitung im neutralen pH-Bereich hinsichtlich Chemikaiienverbrauch und Wasser- 
belastung wesentliche Vorteile erzielt werden konnen, ist eine Anwendung dieser Fahrweise bei der Aufbe- 

50 reitung von Haushaltssammelware bisher unterblieben, da man bisher der Auffassung war, dass eine ausrei- 
chende Druckfarbenablosung bei uberwiegender Haushaltssammelware nur durch eine aikalisch hervorgeru- 
fene Faserquellung im Auf- bzw. Abloseprozess stattf inden kann. 

DARSTELLUNG DER ERFINDUNG 

55 

Es ist daher Aufgabe der Erf indung, ein Verfahren zur Aufbereitung von Altpapier, welches uberwiegend 
aus Haushaltssammelware besteht, anzugeben, welches einerseits zu einer massgeblichen Reduzierung von 
Chemikalieneinsatz und Wasserbelastung fuhrt und andererseits einen gute Abldsung der Druckfarbe und da- 
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mit einen hohen Weissgrad ermoglicht 

Die Aufgabe wird bei einem Verfahren der eingangs genannten Art dadurch gelost, dass die Auflosung im 
Pulper im Hochkonsistenzbereich mit einer Feststoffdichte grosser 10 % erfolgt, dass die Auf losung und die 
Flotation im Neutralbereich mit einem pH-Wert zwischen 6,5 und 8,8 ohne Verwendung von Fettsauren bzw. 
5 Seifen, vorzugsweise auch ohne Verwendung von Wasserstoffperoxid sowie alkalischen Salzen und Losun- 
gen, durchgefuhrt werden, und dass die Deinking-Chemikalien zum uberwiegenden Teil aus nichtionogenen 
Tensiden bestehen. 

Durch die Kombination aus Hochkonsistenzauflosung und Verwendung von nichtionogenen Tensiden in 
einer weitgehend neutralen Umgebung wird eine wirkungsvolle Druckfarbenentfernung bei geringem Chemi- 
10 kalieneinsatz und geringer Wasserbelastung erreicht. Der erhaltene Faserstoff zeichnet sich zudem durch ei- 
nen hdheren Lang-, Mittel- und Kurzfaserstoffanteil und daraus resultierende bessere Entwasserungs- und 
Festigkeitseigenschaften aus. 

Eine erste bevorzugte Ausfuhrungsform des erf indungsgemassen Verfahrens ist dadurch gekennzeich- 
net, dass die Auf losung im Pulper mit einer Feststoffdichte von etwa 15 % erfolgt, und die Auf losung und Flo- 
15 tation bei einem pH-Wert von 7,8 stattf inden. Durch Wahl dieser Werte werden optimale Deinkingergebnisse 
erzielL 

Eine zweite bevorzugte Ausfuhrungsform des erfindungsgemassen Verfahrens zeichnet sich dadurch 
aus, dass nichtionogene Tenside auf der Basis von Alkylalkoxylaten verwendet werden und dass die 
nichtionogenen Tenside mit einem Anteil von 0,03 bis 0,25 %, vorzugsweise von 0,05 bis 0,1 %, bezogen auf 
20 den Stoffeintrag in otro, zugesetzt werden. 

Eine dritte bevorzugte Ausfuhrungsform des Verfahrens nach der Erf indung ist dadurch gekennzeichnet, 
dass die Flotation aufgeteilt ist in eine Vorflotation und eine Nachflotation, und dass vor der Nachf lotation zu- 
satzlich weitere Deinking-Chemikalien in Form von nichtionogenen Tensiden zugegeben werden. Hierdurch 
kann die Effektivitat der Nachflotation weiter gesteigert werden. 
25 Weitere Ausfuhrungsformen ergeben sich aus den abhangigen Anspruchen. 



HUR2E ERLAUTERUNG DER FIGUREN 



Die Erf indung soil nachfolgend anhand von Ausfuhrungsbeispielen im Zusammenhang mit den Figuren 
30 naher erlautert werden. 
Es zeigen 

Fig. 1 in einem Flussdiagramm wesentliche Schritte eines Flotations-Deinking-Verfahrens fur die Altpa- 

pieraufbereitung, wie es bei der Erf indung zugrundegelegt ist; 
Fig. 2 die Schritte von der Auf losung bis zur Flotation gemass einem bevorzugten Ausfuhrungsbeispiel der 
35 Erfindung; 

Fig. 3 die Unterteilung der Flotation gemass einem bevorzugten Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung; und 
Fig. 4 die Unterteilung der Bleiche gemass einem bevorzugten Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung. 

WEGE ZUR AUSFUHRUNG DER ERFINDUNG 

40 

Das der Erfindung zugrundeliegende Verfahren umfasst im wesentiichen die in Fig. 1 dargestellten Haupt- 
schritte der Auflosung des Altpapiers, der Flotation und der anschliessenden Bleiche. Der resultierende Fa- 
serstoff kann dann direkt in einer Papiermaschine PM oderanderweitig weiterverarbeitet werden. Bei der Auf- 
losung wird eine wassrige Suspension des Fasermaterials erzeugt. Die Druckfarbe wird von den Fasern ab- 

45 gelost und in Form von Druckfarbenteilchen dispergiert. Dieser Vorgang wird massgeblich unterstutzt durch 
die mechanische Energie im Auf lose- und Dispergierprozess und durch Deinking-Chemikalien DC, die bei der 
Auflosung zugegeben werden, aber auch im weiteren Verlauf des Verfahrens vor der Flotation noch zugege- 
ben werden konnen. Bei der Flotation werden die Druckfarbenteilchen an Blasen geeigneter Grosse 
angelagert, an die Oberf lache gebracht, und mit dem enstehenden Schaum dort ausgetragen. Hierdurch wird 

50 bereits eine wesentliche Erhdhung des Weissgrades erreicht. In der nachfolgenden Bleiche wird der Weiss- 
grad des Fasermaterials durch geeignete Bleichchemikalien wie Wasserstoffperoxid, FormamidinsuifinsSure 
(FAS) und Natriumhydrosulfit weiter gesteigert. 

Massgeblich fur die Erfindung ist nun, dass die Auflosung im Hochkonsistenzbereich (HD), z.B. in einem 
Pulper oder einer Trommel, mit einer Feststoffdichte von grdsser 10 % erfolgt, die Aufl6sung und die Flotation 

55 jm Neutralbereich mit einem pH-Wert zwischen 6,5 und 8,8 ohne Verwendung von Fettsiuren bzw. Seifen 
durchgefuhrt werden, und dass die Deinking-Chemikalien (DC) zum uberwiegenden Teil aus nichtionogenen 
Tensiden bestehen. Die intensive mechanische Einwirkung (Faser-Faser-Reibung) bei der Hochkonsistenz- 
auf!6sung verbessert die Ablfisung der Druckfarbenpartikel. Die Aufbereitung im neutralen pH-Bereich ver- 
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mindert den Chemikalieneinsatz und damit auch die Belastung der Kreislauf- und Abwasser. Der Einsatz von 
nichtionogenen Tensiden stelit dabei sicher, dass Abldsung, Dispergierung und Ankopplung der Druckfarben- 
partikel an die Luftblaschen ohne Beeinflussung durch die Wasserharte optimal erfolgen. 

Die in Fig. 1 dargestellten grundlegenden Prozessschritte werden in der Praxis durch weitere Zwischen- 
5 schritte erganzt, die nachfolgend im Zusammenhang mit einem Beispiel unter Bezug auf die Figuren 2 bis 4 
erlautert werden sollen: 

BEISPIEL 

10 Die in Ballen gepresste Haushaltssammelware (70 % Zeitungen, 30 % lllustrierte) wird in einem Hoch- 

konsistenzpulper bei einer Stoffdichte von 15 % aufgeldst. Als Hochkonsistenzpuiper kommt hier z.B. ein Pul- 
per mit schraubenformigem Rotor in Betracht, wie er von der Firma Lamort unter der Marke "Helico Pulper" 
auf dem Markt angeboten wird. Denkbar ist aber auch der Einsatz eines Trommel-Pulpers, wie er beispiels- 
weise von der Firma Ahlstrom Machinery angeboten wird. Neben der Auflosung und Suspendierung des Fa- 

15 serverbandes hatdieser Verfahrensschritt die Aufgabe, eine weitgehende Entfernung der Druckfarbe von den 
Fasern durch mechanische Scherbeanspruchung vorzunehmen. Bei Einsatz eines Helico-Pulpers ist fur eine 
optimale Druckfarbe nablosung eine minimale Auf losezeit von 5 min notwendig. Vorzugsweise betragt die Auf- 
losedauer wenigstens 10 min. 

Hierbei wird, im Unterschied zum konventionellen "alkalischen" Deinking-Verfahren, eine "neutral e" Fahr- 

20 weise angewendet, d.h., samtliche klassischen Deinking-Chemikalien wie Natronlauge, Wasserglas, Fettsau- 
re, Wasserstoffperoxid und Stabilisatoren werden durch ein Gemisch verschiedener nichtionogener Tenside 
auf der Basis von Alkylalkoxylaten ersetzt. Als gebrauchsfertige Mischung hat sich ein Produkt bewahrt, wel- 
ches unter dem Handelsnamen "Incopur-RS/GAG" von der Schweizerischen Firma Dr. W. Kolb AG angeboten 
wird. Zur Auflosung werden 0,05 Gew.-% Incopur, bezogen auf den Stoffeintrag in otro, verwendet Falls not- 

25 wendig, konnen vor der Nachf lotation zusatzlich 0,025 Gew.-% Incopur zugegeben werden. 

Urn eine gewisse Vorreinigung der Faserstoffsuspension zu ermoglichen, ist der Pulper mit einer als Sor- 
tieraggregat arbeitenden Zusatzeinrichtung, der sogenannten Lamort-Birne, ausgestattet. Nicht suspendier- 
bare Verunreinigungen wie Drahte, Schnure, Folien, Buchrucken etc., die den nachfblgenden Aufbereitungs- 
prozess storen wiirden, werden durch die Lamort-Birne wahrend der Pulperentleerung aus der Faserstoffsus- 

30 pension diskontinuierlich entfernt. Wahrend der Faserstoff im Prozess weitergeleitet wird, werden die im Sor- 
tieraggregat verbleibenden Fremdstoffe nach einer Wasch phase uber einen Kompaktor ausgetragen und ent- 
sorgt. 

Von entscheidender Bedeutung fur die Sauberkeit des Fertigstoffes ist - nach einer Verdunnung - die an- 
schliessende Grobsortierung im mittleren Stoffdichtebereich von 3,5 %. Es ist wichtig, zumfruhestmoglichen 

35 Zeitpunkt mit einer hochwirksamen Grobsortierung zu beginnen, weil damit der wirkungsvollste Beitrag zur Re- 
duzierung von Fremdstoffen (z.B. Stickies) geleistet wird. Dazu wird der Altpapierstoff, nachdem eine Schwer- 
schmutzschleuder (Dickstoffschleuder) den Schwerschmutz abgetrennt hat, durch eine Drucksortierung 
(Grobsortierung) gereinigt (Fig. 2). 

Die Flotation ist in eine Vorf lotation und eine Nachf lotation unterteilt, zwischen denen mehrere Reinigungs- 

40 schritte durchgef uhrt werden (Fig. 3). In der Vorflotation werden in zwei nachfolgenden in Serie geschalteten 
Flotationszellen (z.B. vom Typ "Verticel" der Firma Lamort) die abgelosten Druckfarben- und Stickypartikel hin- 
reichender Grosse (1 0 - 1 50 urn) entfernt. Die Stoffdichte wird dazu vorher mit Kreislauf wasser auf 1 ,0 bis 1 ,2 
% eingesteilt In den Injektoren wird der Faserstoffsuspension Luft zugefuhrt. Unmittelbar nach der Luftan- 
saugung entstehen sehr hohe Turbulenzen, die sowohl fur eine gute Dispergierung der Luft in feine Blaschen 

45 als auch fur den notwendigen Luftblasen- Druckfarben parti kel-Kontakt sorgen. Die gebildeten Luftblasen- 
Druckfarbenpartikel-Aggregate steigen nach oben auf und bilden auf derOberf lache einen grauen bis schwar- 
zen Schaum aus, der (bei der VerticelZelle) durch eine uber der Suspensionsoberf lache angebrachte Absau- 
gung abgetrennt wird. 

Im Hinblick auf die Einsetzbarkeit des aufgearbeiteten Altpapierstoffes ist neben der Entfernung der 
so Druckfarbe auch die Abscheidung von anderen papierfremden Bestandteilen wichtig. Zur Abscheidung durch- 
lauft der Altpapierstoff eine Cleaneranlage. Hier werden speziell schwerere Teile und Partikel mit geringem 
Formfaktor (z.B. grosse Druckfarben partikel (sog. Schmutzpunkte Oder Stickies) ausgeschieden. Der Rejekt 
der letzten Stufe wird aus dem Prozess ausgeschieden. Nach der Stoff reinigung durch die Cleaneranlage wird 
die Faserstoffsuspension durch eine Dunnstoff reinigung weiter von Fremdstoffen und Stippen befreit (Fig. 3). 
55 Der Rejekt der letzten Stufe wird ebenfalls aus dem Prozess entfernt. 

Zur Verbesserung der optischen MomogenitSt des Altpapierstoffes werden die verbleibenden optisch sto- 
renden und Webenden Verunreinigungen kalt dispergiert, d.h. durch mechanische Behandlung im Hochkonsi- 
stenzbereich ohne Zuf uhr thermischer Energie unter die Sichtbarkeitsgrenze zerkletnert Dazu wird der Stoff, 
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der die Dunnstoffreinigung mit 0,7 % Stoffdichte verlasst, uber einen Scheibenf ilter und eine darauffolgende 
Thune-Schneckenpresse auf eine Stoffdichte von ungefahr 30 % eingedickt (Fig. 3). Das hierbei anfallende 
Wasser wird dem Altpapieraufbereitungsprozess wieder zugef uhrt. 

Nach der Dispergierung wird der Altpapierstoff mit Kreislauf wasser auf 1,0 % bis 1,2 % Stoffdichte ver- 

5 dunnt und einer Nachflotation unterworfen. Hierzu kann eine Flotationszelle eingesetzt werden, wie sie auch 
in deroben beschriebenen Vorf lotation verwendet wird. Schmutzpunkte und Stickypartikel, die aufgrund ihrer 
Grosse in der Vorf lotation nichtflotiert und auch im nachfolgenden Prozess nichtausgeschieden werden konn- 
ten, sind durch die Ka It- Dispergierung auf eine flotierbare Grosse zerkle inert worden. Neben diesen zerklei- 
nerten Aggregaten konnen in der Nachflotation auch Druckfarben parti kel, die durch die mechanische Bean- 

10 spruchung im Disperger von der Faser abgeldst wurden, aus der Suspension entfernt werden. Beim Disper- 
gierprozess darf die eingesetzte Energie nur so hoch gewahlt werden, dass eine Zerkieinerung der Druckfar- 
benpartikel unter die untere flotierbare Grenzgrosse ausbleibt, da andernfalls der Austrag durch die Nachflo- 
tation ausbleibt. Die Kalt- Dispergierung hat in diesem Zusammenhang gegenuber einer Heiss-Dispergierung 
neben einer Verringerung der Installations- und Betriebskosten den Vorteil, dass eine Plastifizierung der Stor- 

15 stoffe und ein Aufschmelzen auf die Fasern unterbleibt, was die Flotierbarkeit dieser Partikel zur Folge hatte. 
Nach der Nachflotation wird der Altpapierstoff fur den nachfolgenden Bleichprozess uber Eindicker und 
eine anschliessende Siebbandpresse auf ca. 30 % Stoffdichte eingedickt (Fig. 4). Das Filtrat wird in den Kreis- 
lauf zuruckgefuhrt Urn einen Altpapierstoff mit hinreichendem Weissgrad zu erreichen, wird der gereinigte 
Stoff bei einer Stoffdichte von ca. 20 % bis 30 % mit Wasserstoffperoxid gebleicht. Dabei werden dem Stoff 

20 nach der Siebbandpresse die Bleichchemikalien zugegeben. Durch eine anschliessende Zufuhrung von Dampf 
wird der Altpapierstoff in einem Bleichmischer auf ca. 70°C - 80°C erhitzt und in einen Reaktionsturm gegeben. 
Die Aufenthaltszeit im Reaktionsturm betragt max. 3 Stunden. Hierdurch kann der Altpapierstoff von ca. 57 
% WP auf ca. 65 % WP aufgehellt werden. Der Peroxid-gebleichte Stoff wird anschliessend in einen Stapel- 
trichteruberfuhrt. 

25 Zusatzlich zu der Peroxidbleiche kann eine weitere Reduktiv-Bleiche mit Natriumhydrosulfit zur Entfar- 
bung vorhandener Mellierfasern und zusatzlicher Auf hell ung durchgef uhrt werden. Der Altpapierstoff wird da- 
zu in einer Zwischenbutte auf 4,5 % Stoffdichte verdunnt (Fig. 4) und mit den Bleichmitteln vermischt Nach 
einer Aufenthaltszeit in einem Aufwartsbleichturm von etwa 0,5 h gelangt der Altpapierstoff uber eine Vorla- 
gebutte zu der Papiermaschine. 

30 Die Aufbereitung des Altpapiers in dem speziellen neutraien Verfahren der Erf indung hat die folgenden 
Vorteile: 

- Durch den Wegfall di verse r Deinking-Chemikaiien reduzieren sich Umfang und Kosten der bendtigten 
Installationen 

- Durch die neutrale Fahrweise ergibt sich eine drastische Reduzierung der Kreislauf wasserbelastung, 
35 da weniger Faserstoffextrakte (Harzsauren, Hemicellulosen), deren Loslichkeit durch alkalisches Milieu 

begunstigt wird, in Losung gehen 

- Durch die neutrale Fahrweise f indet ein verstarkter selektiver Austrag von Faserfeinstoff durch die Flo- 
tation statt. Dadurch erhoht sich der Anteil der langeren Faserstoffkomponenten im Gutstoff. Dies hat 
wiederum zur Folge, dass die Qualitat des Faserstoffes hinsichtlich Entwasserbarkeit, sowie die stati- 

40 sche und dynamische Festigkeit verbessert werden. 

- Die Gefahr der Entstehung von Stickies wahrend der Aufbereitung wird minimiert, da viele Sticky- 
verursachende Substanzen, insbesondere Polyacrylate (aus dem Etikettenkleber), erst durch Einwir- 
kung von Alkalien erhebliche Probleme durch ihre Anzahl und ihren kJebrigen Charakter verursachen 

- Die Gefahr der Auf losung von Storstoffen, die durch spatere Fallungsreaktionen an der Papiermaschine 
45 zur Bildung von Stickies und damit zu Produktionsstorungen fuhren, wird unterbunden 

- Im Gegensatz zur konventionellen alkatischen Fahrweise besteht bei der Verwendung nichtionogener 
Tenside eine weitgehende Unabhangigkeit der Druckfarbenablosung und-f lotation von der im Kreislauf- 
wasser vorhandenen Ca^-Konzentration 

- Bei der Verwendung von Fettsaure im alkalischen Medium f indet durch Ca 2 * eine Fallungsreaktion zur 
so Kalkseife statt, die zur Hydrophobierung der Druckfarbe dient. Die geringe Menge des verbleibenden 

ionogenen Tensids dient zur Unterstutzung der Druckfarbenabldsung und -dispergierung. Da keine dies- 
bezugliche Fallung mit den Alkylalkoxylaten entstehtundkein Entstehungsprodukt zur Hydrophobierung 
der Druckfarben parti kel bendtigt wird, reichen bei den Alkylalkoxylaten wesentlich geringere (1/10) Ein- 
satzmengen aus 

55 - Da sSmtliche anderen Deinking-Chemikaiien nicht mehr bendtigt werden, reduzieren sich die Chemi- 
kalienkosten erheblich 

Insgesamt stent mit der Erf indung ein Verfahren zur Verf ugung, welches die Aufbereitung von Altpapier, 
das in Form der problematischen Haushaltssammelware vorliegt, bei reduziertem Anlagen- und Chemikalien- 
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aufwand und erheblich geringerer Abwasserbelastung ermoglicht und gleichzeitig einen guten Weissgrad des 
resultierenden Faserstoffes ergibt. 



5 Patentanspruche 

1. Verfahren zur Aufbereitung von AJtpapier fur die Papierproduktion, bei weichem Verfahren in einem ersten 
Schritt Altpapier, welches zu einem uberwiegenden Teil aus Haushaltssammelware bzw. aus den Sorten 
A bis D der Liste der Deutschen Standardsorten (nach VDP) besteht, unter Zugabe von Deinking- 

10 Chemikalien (DC) aufgelost und die Druckfarbe abgeidst und dispergiert wird, und in einem zweiten Schritt 

die Druckfarbenpartikel mittels Flotation aus der Altpapierstoff-Suspension entfernt werden, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Auflosung in einem Pul per Oder einer Auflosetrommel im Hochkonsistenzbereich 
mit einer Feststoffdichte grosser 10 % erfolgt, dass die Auflosung und die Flotation im Neutralbereich 
mit einem pH-Wert zwischen 6,5 und 8,8 ohne Verwendung Fettsauren bzw. Seifen, vorzugsweise auch 

15 ohne Verwendung von Wasserstoffperoxid sowie alkalischen Saizen und Losungen, durchgefuhrt wer- 

den, und dass die Deinking-Chemikalien (DC) zum uberwiegenden Teil aus nichtionogenen Tensiden be- 
stehen. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass die Auf Idsung im Pulper mit einer Feststoff- 
20 dichte von etwa 1 5 % erfolgt. 

3. Verfahren nach einem der Anspruche 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Auflosung und die Flo- 
tation mit einem pH-Wert von 7,8 erfolgen. 

25 4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass nichtionogene Tenside auf 
der Basis von Alkylatkoxylaten verwendet werden und dass die nichtionogenen Tenside mit einem Anteil 
von 0,03 bis 0,25 %, vorzugsweise von 0,05 bis 0,1 %, bezogen auf den Stoffeintrag in otro, zugesetzt 
werden. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Flotation aufgeteilt ist 
30 in eine Vorflotation und eine Nachflotation, und dass vor der Nachflotation zusatzlich weitere Deinking- 
Chemikalien in Form von nichtionogenen Tensiden zugegeben werden. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass nach der Vor- und/oder Nachflotation eine 
Bleiche durchgefuhrt wird. 

35 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Bleiche in zwei Schritten durchgefuhrt 
wird, wobei der Altpapierstoff in einem ersten Schritt einer Wasserstoffperoxid-Bleiche im Hochkonsi- 
stenzbereich mit einer Stoffdichte zwischen 20 % und 30 % und in einem zweiten Schritt einer Natrium- 
hydrosuif it-Bleiche im Niederkonsistenzbereich mit einer Stoffdichte von etwa 4,5 % unterzogen wird. 

40 

8. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass der Altpapierstoff zwischen 
der Auf Idsung und der Flotation zun§chst auf eine Stoffdichte von etwa 3,5 % verdunnt, nachfolgend der 
Schwerschmutz durch Schleudern abgetrennt und schliesslich der Altpapierstoff einer mehrstuf igen 
Grobsortierung unterworfen wird. 

45 

9. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass zwischen der Vorflotation und der Nachflo- 
tation zunachst eine mehrstuf ige Feinsortierung in einem Konsistenzbereich mit einer Stoffdichte von we- 
niger als 1 % durchgefuhrt wird, dass der Altpapierstoff anschliessend auf eine Stoffdichte von etwa 30 
% eingedickt und dispergiert wind, und nach der Dispergierung zur Nachflotation wieder auf eine Stoff- 

50 dichte von etwa 1 % verdunnt wird. 

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass die Dispergierung kalt, d.h.,ohneZufuhrther- 
mischer Energie, durchgefuhrt wird. 

55 
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